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(S) Umwickel-, Schachtelbefull- und Schlie&automat fur Folien-Rollenware 



(57) Umwickel-, Schachtelbefull- und SchlieBautomat fur 
Folien-Rollenware, mit dem von einer Mutterrolle Klein- 
rolten erzeugt und diese in Schachteln verpackt werden, 
wobet die Kleinrollen (7) und die oben offenen Schachteln 
(28) in Langsrichtung nebeneinander auf eine endlose 
Transporteinrichtung (2, 44) abgelegt werden, und zwar 
die Kleinrollen (7) auf ein hoheres Niveau als die Schach- 
teln (28), und wobei durch eine Rollbewegung der Klein- 
rollen (7) infolge ihres Ankommens durch den Weiter- 
transport an eine um einen Winkel («) schraggestellte, 
stehende Einlegleiste (29) die Kleinrollen (7) in die 
Schachteln (28) fallen. 
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[0001] Es ist bekannt, Schachteln fur einzubringendc Fo- 
lienkleinrollen, die eine langliche Form aufweisen, vollauto- 
matisch mit den von zugehorigen Automaten erzeugten Fo- 5 
lienkleinrollen zu befullen, wobei die Ware stirnseitig in die 
Schachteln eingesteckt und diese dann geschlossen werden. 
Es bestehen aber hierbei viele Nachteile. So sind bereits vor- 
..gQfalt(eJe,.in^Mgsrichtung geschlossene Schachteln erfor- 
. derlich,^ die ^vej-hiritaism^ eine 10 

groBe StapelhohVaufw&senurid von denensomit im Maga- 
zin des Schachtelbereitstellers, dessen Hohe begrenzt ist, 
nur eine beschrankte Anzahl aufgenommen werden kann, 
was ein haufiges Nachfullen desselben erfordert, hohe 
Lohnkosten verursacht, reichlich Transportaufwand und - 15 
raum in Anspruch nimmt sowie eine umfangreiche Zwi- 
schenlagerung erfordert. 

[0002] Auch ist nachteilig, dass dieses axiale Einschieben 
der Rollen eine Einschubvorrichtung erfordert, die seitlich 
zusatzlich mehr als die doppelte Lange der Ware in An- 20 
spruch nimmt, so daB bekannte Anlagen dieser Art eine 
groBe Baubreite aufweisen, wodurch ein hoher Platzbedarf 
erforderlich ist, der sich raumkostendsteigernd auswirkt. 
[0003] Besonders ungunstig ist es fur den technischen Ab- 
lauf, daB das stirnseitige Befullen sowohl fur das Einlegen 25 
und Offhen der vorgefertigten Schachteln als auch fur das 
Einschieben der Ware, eine Reihe zu bewegender Schieber, 
StoBel, Zentrierklappen und dgl. verlangt, wodurch bei auf- 
tretenden Storungen, wie nicht volliges Einlegen der Teile, 
Stau, nicht ausreichend geoffnete Schachteln und dgl., ein 30 
Zusammenquetschen derselben eintritt, wobei hohe Krafte 
auftreten und damit auch ofter Zerstorungen der Einrichtun- 
gen sowie eine aufwendige Beseitigung dieser Storfalle mit 
langerer Unterbrechung des Betriebsablaufes die Folge sind. 
[0004] Wie sich immer wieder in der Praxis zeigt, lassen 35 
sich die Ursachen solcher Storungen im automatisierten Be- 
triebsgeschehen, trotz hoch angesetzter Sorgfaltsanwei sun- 
gen und -vorkehrungen nicht sicher ausschalten. Die ver- 
wendeten Materialien, wie Folien, die zu Kleinrollen umzu- 
wickeln sind, die zugehorigen Kernpapphulsen, die vorge- 40 
fertigten Schachteln, weisen manchmal Mangel in Form von 
Abweichungen in den auBeren Sollabmessungen auf. 
[0005] Diese sind nicht stets rechtzeitig zu erkennen, so 
daB durch oft als gering eingeschatzte Ursachen hohe Scha- 
den herbeigefuhrt werden. 45 
[0006] Auch kommen Bedienungsfehler bei den einzelnen 
Stationen der Anlagen durch menschliches Versagen hinzu, 
insbesondere, weil man auch haufig auf wechselndes, frisch 
angelerntes und nicht genugend verantwortungsbewuBtes 
Hilfspersonal angewiesen ist. 50 
[0007] Ferner ist es aus der Sicht der Unfallverhutung er- 
forderlich, daB wegen der Verwendung der erwahnten linear 
bewegten Zufuhrelemente, Zentrierklappen usw. umfangrei- 
che Abdeckeinrichtungen und dgl. angebracht werden miis- 
sen. Diese schiieBen aber eine Sicht auf den Betriebsablauf 55 
ganz oder uberwiegend aus und bilden Stau- bzw. Fang- 
raume fur die standig mit verhaltnismaBig hoher Geschwin- 
digkeit zuflieBenden, aber teils nicht maBlich vorschriftsma- 
Big ausgefallenen vorgefertigten Teile, so daB hierdurch An- 
fangsstorungen schnell zu groBen, nur mit hohem Aufwand 60 
zu beseitigenden Behinderungen sowie Beschadigungen an- 
wachsen. 

[0008] AuBerdem leidet auch durch die geringen Beob- 
achtungsmoglichkeiten sowohl eine fetzte qualitatsmaBige 
Inaugenscheinnahme der verwendeten Halbfabrikate als 65 
auch die gute Ubersicht iiber den Ablauf des Betriebsge- 
schehens, so daB auch Liber die Qualilat des Produktes nichts 
ausgesagt werden kann. 



[0009] Auf solchen Automaten erfolgt meist auch das 
Herstellen der zu verpackenden Kleinrollen, z. B. durch 
Umwickeln von Einwickelfolie von groBen Mutterrollen auf 
kleine Rollen. Durch die groBen verlangten Stiickzahlen, 
etwa Tausend in der Stunde, mussen hohe Taktfrequenzen 
erreicht werden, was das Problem der Storanfalligkeit er- 
hoht. 

[0010] Durch die aufgezeigten Mangel treten bei den be- 
kannten Automaten haufig Storfalle auf und dadurch geht 
oft der Vorteil des vollautomatischen Betriebsablaufes ver- 
loren. 

[0011] Aus der DE 15 61 994 Al ist beispielsweise ein 
Verfahren zum Verpacken von stabformigen Artikeln be- 
kannt, wobei die oben offenen Schachteln auf eine endlose 
Transporteinrichtung abgefegt werden und die stabformigen 
Artikel aufgrund einer erhohten Anordnung gegenuber den 
Schachteln infolge ihres Ankommens durch den Weiter- 
transport in die Schachteln fallen. 

[0012] Aus dem US Patent 2,907,159 ist ferner ein 
Schachtbefull- und SchlieBautomat fur Wascheklammern 
bekannt, wobei die Wascheklammern in die nach oben offe- 
nen Schachteln infolge eines hoher liegenden Niveaus und 
des Weitertransportes fallen. 

[0013] Aus dem US Patent 3 279 579 ist eine endlose 
Transporteinrichtung bekannt, wobei die zu verpackenden 
Materialien durch den Weitertransport an eine urn einen 
Winkel schragliegende Einlegeleiste gelangen und in eine 
vorgegebene Verpackungslage geschoben werden. 
[0014] Der vorliegenden Erfindung liegt das Problem zu- 
grunde, die Storanfalligkeit der bislang bekannten Anlagen 
zur vollautomatischen Erzeugung von Kleinrollen, ein- 
schlieBlich deren komplette Verpackung in Schachteln bei 
geringem Aufwand und Raumbedarf, drastisch zu verrin- 
gern, und eine iibersichtliche, unfallsichere und gute kon- 
trollierbare Bauweise der Anlage aufzuzeigen. 
[0015] ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch die 
Merkmale des Hauptanspruches gelost. 
[0016] Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen 
insbesondere darin, daB eine einfache praktisch ohne Sto- 
rungen und VerschleiB arbeitende Einlegung der mit Folie 
aufgewickelten Kleinrollen in die aufgesetzten und auf das 
Transportband abgelegten Schachteln durch radiales Einle- 
gen auf einfache, verschleiBfreie Art erreicht ist, wodurch 
der erfinderische Gesamtautomat preiswerter herstellbar ist 
und betriebssicherer als die Automaten bekannter Systeme 
arbeitet, insbesondere da das bislang haufig zu Storungen 
AnlaB gebende axiale Einsetzen der Kleinrollen in Wegfall 
kommt und nun auch bei hohen Taktzahlen je Zeiteinheit ein 
sicher funktionierendes Einlegen der Kleinrollen in die 
Schachteln vorliegt. 

[0017] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind in den 
Unteranspruchen angegeben. 

[0018] Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der 
Zeichnung schematisch dargestellt und werden im folgen- 
den naher beschrieben. 
[0019] Eszeigen 

[0020] Fig. la einen vorderen Bereich des Erfindungsge- 
genstandes von der Seite betrachtet, 

[0021] Fig. 1 b den an Fig. 1 a anschlieBenden hinteren Be- 
reich desselben, 

[0022] Fig. 2a eine Drauf sicht zur Fig. 1 a, 
[0023] Fig. 2b eine Draufsicht zur Fig. lb, 
[0024] Fig. 3 eine Schnittdarstellung gemaB der Linie A- 
B nach Fig. la, etwas vergroBert dargestellt, 
[0025] Fig. 4 eine Teilansicht in Pfeilrichtung Z nach Fig. 
la auf einen Rollen zufiihrer des Kleinrollenwicklers in ver- 
groBertem MaBstab, 

[0026] Fig. 5 eine Draufsicht in Pfeilrichtung X auf die 
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Teilansicht nach Fig. 6, 

[0027] Fig. 6 eine weitere Draufsicht, wie Fig. 5, 
[0028] Fig. 7 eine Ansicht in Pfcilrichtung Y nach Fig. la 
auf einen Faltschachtelaufrichter, 

[0029] Fig. 8 eine Schnittdarstellung gemaB der Linie C- 5 
D nach Fig. la in vergroBertem MaBstab, die sich nur auf 
den Bereich der Transporteinrichtung bezieht, 
[0030] Fig. 9 eine Schnittdarstellung gemaB der Linie E-F 
gemaB Fig. lb, in vergroBertem MaBstab, die sich nur auf 
den Bereich der Transporteinrichtung bezieht, 10 
[0031] Fig. 10 eine Teilansicht einer Variante eines Trans- 
portbandes im Anfangsbereich des Erfindungsgegenstandes, 
[0032] Fig. 1 1 eine Draufsicht zur Fig. 10, 
[0033] Fig. 12 einen Querschnitt der Transportbandpartie 

nach Fig. 10. 15 
[0034] Ein Umwickel-, Schachteibefull- und SchlieBauto- 
mat 1 nach den Fig. la, lb, 2a, 2b, der fur Rollenware, ins- 
besondere das Erzeugen von Kleinrollen 7 aus Mutterrollen 
und Einpacken derselben in Schachteln 28, eingesetzt wird, 
weist ubliche Rahmenkonstruktionen 4 auf, die die Aggre- 20 
gate tragen bzw. diese mit den integrierten Einzelautomaten 
verbinden. Der Umwickel-, Schachteibefull- und SchlieBau- 
tomat 1 ist mit einer Transporteinrichtung 2, die ein Trans- 
portband oder eine Transportkette sein kann, ausgerustet, 
mit dem als erste automatisch arbeitende Maschineneinrich- 25 
tung ein Kleinrollenwickelautomat 3 in Funktion steht, 
siehe auch Fig. 3. Dieser Kleinrollenwickelautomat 3 er- 
zeugt in uberwiegend bekannter Weise von einer Mutter- 
rolle 5, auf der eine groBe Lange des Einwickelmaterials 6, 
aufgebracht ist, Kleinrollen 7, auf denen sich z. B. 10 m die- 30 
ses Verpackungsmaterials befinden. Hierzu werden lose 
Papphulsen 9 in ein Magazin 10 eingefullt und dieser Klein- 
rollenwickelautomat 3 ubergibt durch Steuerung des Um- 
wickel-, Schachteibefull- und SchlieBautomaten 1 mittels 
einer gemeinsamen Schalt-, und Steuerungseinrichtung 11 35 
im vorgesehenem Takt die je Zeiteinheit gefertigten aufge- 
wickelten und banderolierten Kleinrollen 7 einem an ihm 
angeschlossenen Rollenzufuhrer 12, siehe auch Fig. 4 bis 6, 
durch den die Kleinrollen 7 auf eine obere Stufe 15 von Stu- 
fenklotzen 14 der Transporteinrichtung in erforderlichem 40 
Abstand zueinander abgelegt werden. Dies erfolgt dadurch, 
daB die Kleinrollen 7 durch ein Mitnehmerband 16 von dem 
Kleinrollenwickelautomat 3 zugefuhrt werden, indem diese 
auf eine unter dem Mitnehmerband 16 befindliche abschus- 
sig angeordnete Staubahn 17 fallen, vor dem Ende derselben 45 
beidseitig von ausgefahrenen Kolbenstiften 21 von zwei er- 
sten gegeniiberliegenden pneumatischen Sperrzylindern 19 
teilweise gehalten werden, indem diese in den inneren Frei- 
raum der Kleinrollen 7 eingetreten sind, wie dies durch die 
Schnittdarstellung in Fig. 7 der gehaltenen Kleinrolle 7 gut 50 
erkennbar ist. Weiter im Abstand etwas groBer als zwei Rol- 
lenauBendurchmesser zum Transportband 2 sind zwei wei- 
tere gegenuberliegende pneumatische Sperrzylinder 20 vor- 
gesehen, deren Kolbenaufsatze 22 durch ihre in der Fig. 5 
gezeigten zuriickgezogenen Position die auf dem Transport- 55 
band 2 liegenden Kleinrollen 7 vorher freigegeben hatten, so 
daB sie abwarts auf das Transportband 2 gegen eine An- 
schlagleiste 23 rollen konnten. In Fig. 6 ist die Sperrposition 
der zweiten gegeniiberliegenden Sperrzylinder 20 gezeigt, 
wahrend hierbei die ersten Sperrzylinder 19 in zuriickgezo- 60 
gener Position stehen, um das Nachrollen der Kleinrollen 7 
zu ermoglichen. Durch dieses aufeinander abgestimmte 
wechselseitige Ein- und Aussetzen der Paare von Sperrzy- 
lindern 19 und 20 wird stets nur eine Kleinrolle 7 sicher im 
Arbeitstakt auf das Transportband 2 gebracht, und zwar mit 65 
ihrer Lage auf letzterem derart abgestimmt durch die frei 
progrdmmierte Schaltplan- und Steuerungseinrichtung 11, 
daB der Abstand der Kleinrollen 7 zueinander auf dem 



Transportband 2 fur ihre weitere Behandlung, insbesondere 
zum Einlegen derselben in Schachteln, passend ist. 
[0035] Der Boden der Staubahn 17 ist mit einer Fallklappe 
13 ausgerustet, die dann nach unten durch Klappen offhet, 
wenn eine Storung im nachfolgenden ArbeitsfluB des Um- 
wickel-, Schachteibefull- und SchlieBautomaten 1 vorliegt, 
wodurch die dann zeitweilig uberschiissigen Kleinrollen 7 
in einen Behalter oder dgl. fallen. Hierdurch kann bei nicht 
allzu lang dauernden Unterbrechungen im ArbeitsfluB der 
Kleinrollenwickelautomat 3 weiter in Betrieb bleiben, was 
bei seiner komplizierten und auch empfindlichen Arbeits- 
weise, die vor allem zu Anlaufproblemen neigt, von beson- 
derem Vorteil ist. 

[0036] Durch die nachste Station, einem Falt-Schachtei- 
aufrichter 25, siehe auch Fig. 7, sind in einem Magazin 27 
flache Zuschnitte 26 fur Schachteln 28 untergebracht und 
nach dem Aufrichten derselben in einer Schachtelforrn mit 
einem offenen Deckel 31 werden diese dem Transportband 
2 auf eine untere Stufe 18 der Stufenklotze 14 auf eine zu 
den bereits aufliegenden Kleinrollen 7 gleiche Langenposi- 
tion iibergeben, wie es die Fig. 8 deutlich zeigt. Durch eine 
in der Breite des Umwickel-, Schachteibefull- und SchlieB- 
automaten 1 einstellbare Anschlagleiste 24 ist die Gewahr 
gegeben, daB die Schachteln auch breitenmaBig richtig plat- 
ziert abgelegt sind. 

[0037] Zum Einlegen der Kleinrollen 7 in die Schachteln 
28 schlieBt sich im ArbeitsfluB des Umwickel-, Schachtei- 
befull- und SchlieBautomaten 1 nun nach dem Faltschach- 
telaufrichter 25 eine iiber den oberen Stufen 15 des Trans- 
portbandes 2 in einer solchen Schraglage gemaB dem Win- 
kel oc befindliche Einlegeleiste 29 an, daB hierdurch die auf- 
liegenden Kleinrollen 7 durch Ankommen an die Einlegelei- 
ste 29 parallel zum Transportband 2 von der oberen Stufe bis 
iiber die Schachteln 28 rollend verlagert werden und in diese 
hineinfallen, wie es Fig. 2a im Endbereich und Fig. 2b im 
Anfangsbereich zeigt. 

[0038] Am Ende des Transportbandes 2 ist eine Kontroll- 
station 30 vorgesehen, durch die uberpruft wird, ob die 
Schachteln 28 auf ordnungsgemaBe Weise mit Kleinrollen 7 
gefullt sind, einschlieBlich der Situation der Schachteln 28 
selbst, z. B. ob sich der Deckel 31 in etwa senkrechter Rich- 
tung befindet. Falls hier irgendwelche Fehler festgestellt 
werden, werden die Schachteln 28 mit nicht ordnungsgemaB 
einliegenden Kleinrollen 7 oder ohne Inhalt uber eine Wei- 
che 32 in ein Behaltnis 33 seitlich ausgeschieden. 
[0039] Zur exakten Ubergabe der gefullten, noch offenen 
Schachteln 28 weist eine Kontrollstation 30 ein Mitnehmer- 
band 35 auf, das im vorliegenden Arbeitstakt mit Mitneh- 
mern 36 hinter die Schachteln 28 tritt und diese sicher auf 
ein weiteres anschlieBendes Transportband 37 befordert, 
was zur sicheren Mimahme der gefullten Schachteln 28 in 
passendem Abstand mit Mitnahmc-Nocken 40 versehen ist. 
[0040] Bei den offenen Schachteln 28 befindet sich seit- 
. lich der Deckel 31 in offener Position 34 und stimseitig steht 
je eine Staublasche 38 in senkrechter Position. 
[0041] Auf der Lange des Transportbandes 37 sind nun 
nacheinander bekannte Einrichtungen, wie eine sich abge- 
stimmt drehende StaublaschenverschluBwalze 41, ein Dek- 
keleinleger 42 und ein SchlieBautomat 43 installiert. Durch 
eine Vertiefung 39 der StaublaschenverschluBwalze 41 wird 
die hintere Staublasche 38 ins Schachtelinnere abgebogen. 
Der VerschlieBautomat 43 schlieBt die vordere Staublasche 
38 und weist ein Leimwerk auf und verschlieBt mit Verlei- 
mung und Andriickung den Deckel 31 der Schachtel 28. 
Uber den SchlieBautomat 43 hinaus ist das Transportband 
37 weiter verlangert, damit hier eine Staustrecke zur zeit- 
weiligen Ubernahme von fertig gefullten und verpackten 
Schachteln 28 vorliegt, z. B. fur den Fall, daB Pausen oder 
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Storungen in der Abnahme derselben vorliegen. 
[0042] Eine Transporteinrichtung 44 nach den Fig. 10 bis 
12 als alternative Losung zur Transporteinrichtung 2 ver- 
wendet ein Band oder eine Kette 45 und weist auf ihrer 
Lange eine durchgehende feststehende obere glatte Bahn 46 
auf, die durch den oberen Schenkel eines U-Profiltragers 47 
gebildet wird, welcher uber mehrere am Steg 48 des U-Pro- 
filtragers 47 angeschlossene Halterungen 50 befestigt ist, 
wobei letztere am auBeren Rahmenteil 49 angeschlossen 
sind. Der U-Profiltrager 47 wird mit Spiel von einer Vielzahl 
U-forrniger Mitnehmerstiicke 52 urngriffen, deren oberer 
kurzer Schenkel 53 mit Abstand uber der Bahn 46 liegt und 
deren unterer langerer Schenkel 54 sich ebenfalls mit Ab- 
stand uber einer tiefer liegenden Bahn 55 befindet. Diese 
Mitnehmerstiicke 52 sind am Band 45 in solchen Abstanden 
angebracht, daB in den freien Raum zwischen ihnen mit Si- 
cherheitsabstand jeweils eine Kleinrolle 7 bzw. eine Schach- 
tel 28 Platz findet. Auf die obere Bahn 46 werden die Klein- 
rollen 7 abgelegt und auf die untere Bahn 55 die leeren, ge- 
offneten vom Falt-Schachtelaufrichter 25 kommenden 
Schachteln 28. Dies erfolgt in gleicher Weise wie beim vor- 
stehend beschriebenen Beispiel, wobei auch die ubrigen 
Einrichtungen mit ersteren ubereinstimmen. 
[0043] Der obere Irum 51 des Bandes 45 liegt auf einer 
durchgehenden Gleitschiene 56 auf und der untere Trum 57 
stutzt sich uber die Schenkel 54 der Mitnehmerstiicke 52 auf 
einer durchgehenden Gleitschiene 60 ab, wobei diese Gleit- 
schienen 56 und 60 am auBeren Rahmenteil 49 bzw. am in- 
neren Rahmenteil 58 befestigt sind und bis kurz an die nicht 
dargestellte Antriebs- und die Umlenkrollen 59 des Bandes 
45 der Transporteinrichtung 44 reichen. 

Bezugszeichenliste 

1 Umwickel-, Schachtelbefiill- und SchlieBautomat 

2 Transporteinrichtung 

3 Kleinrollenwickelautomat 

4 Rahmenkonstruktion 

5 Mutterrolle 

6 Einwickelmaterial 

7 Kleinrollen 
8- 

9 Papphulsen 

10 Magazin 

11 Schalt- und Steuerungseinrichtung 

12 Rollenzufuhrer 

13 Fallklappe 

14 Stufenklotze 

15 obere Stufe 

16 Mitnehmerband 

17 Staubahn 

18 untere Stufe 

19 Sperrzylinder 

20 Sperrzylinder 

21 Kolbenstifte 

22 Kolbenaufsatze 

23 Anschlagleiste 

24 Anschlagleiste 

25 Falt-Schachtelaufrichter 

26 Zuschnitte 

27 Magazin 

28 Schachtel 

29 Einlegeleiste 

30 Kontrollstation 

31 Deckel 

32 Weiche 

33 Behaltnis 

34 Position 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



35 Mitnehmerband 

36 Mitnehmer 

37 VerschluBband 

38 Staublasche 

39 Vertiefung 

40 Mitnahme-Nocke 

41 StaulaschenverschluBwalze 

42 Deckeleinleger 

43 VerschlieB automat 

44 Transporteinrichtung 

45 Band oder Kette 

46 Bahn 

47 U-Profiltrager 

48 Steg 

49 auBerer Rahmenteil 

50 Halterung 

51 oberer Trum 

52 U-formige Mitnehmerstiicke 

53 Schenkel 

54 Schenkel 

55 Bahn 

56 Gleitschiene 

57 unterer Trum 

58 Rahmenteil 

59 Umlenkrolle 

60 Gleitschiene 

Patentanspruche 

1. Umwickel-, Schachtelbefiill- und SchlieBautomat 
fur Folien-Rollenware, mit dem von einer Mutterrolle 
Kleinrollen erzeugt und diese in Schachteln verpackt 
werden, wobei die Kleinrollen (7) und die oben offenen 
Schachteln (28) in Langsrichtung nebeneinander auf 
eine endlose Transporteinrichtung (2, 44) abgelegt 
werden, und zwar die Kleinrollen (7) auf ein hoheres 
Niveau als die Schachteln (28), und wobei durch eine 
Rollbewegung der Kleinrollen (7) infolge ihres An- 
kommens durch den Weitertransport an eine um einen 
Winkel (oc) schraggestellte, stehende Einlegleiste (29) 
die Kleinrollen (7) in die Schachteln (28) fallen. 

2. Umwickel-, Schachtelbefiill- und SchlieBautomat 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Transporteinrichtung (2) aus einem Band oder einer 
Kette besteht, an dem bzw. der hintereinanderliegend 
Stufenklotze (14) angeordnet sind, die eine obere Stufe 
(15) zur Ablage der Kleinrollen (7) und eine untere 
Stufe (18) zur Ablage der Schachteln (28) aufweisen. 

3. Umwickel-, Schachtelbefiill- und SchlieBautomat 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Transporteinrichtung (44) ein Band oder eine Kette 
(45) aufweist, an der hintereinander in einem Abstand 
groBer als die Lange der Schachteln (28) U-formige 
Mitnehmerstiicke angeordnet sind, deren auBen lie- 
gende kurzere Schenkel (53) sich uber einer stillstehen- 
den Bahn (46) zur Auflage der Kleinrollen (7) und de- 
ren innen liegende langere Schenkel (54) sich uber ei- 
ner zur Bahn (46) Uefer und weiter nach innen liegen- 
den stillstehenden Bahn (55) zur Auflage der Schach- 
teln (28) befinden, wobei der Abstand in der Hone der 
Bahn (46) zur Bahn (55) dem erforderlichen Abstand 
zum Einbringen der Kleinrollen (7) in die Schachteln 
(28) entspricht. 

4. Umwickel-, Schachtelbefiill- und SchlieBautomat 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kleinrollen (7) aus dem Kleinrollenwickelautomat (3) 
auf eine zur Transporteinrichtung (2, 44) abfallend lie- 
gende Staubahn (17) gelangen, an deren Ende jeweils 



DE 43 14 878 C 2 

7 

auBerhalb liegende Sperrzylinder (19) mit in den In- 
nenraum der Kleinrollen (7) von auBen ein- und austre- 
tenden Kolbenstiften (22) und anschlieBend im Ab- 
stand groBer als es zwei Durchmessern der Kleinrollen 
(7) entspricht, nochmals zwei auBerhalb liegende 5 
Sperrzylinder (20) mit in die Laufbahn der Kleinrollen 
(7) von auBen ein- und austretenden Kolbenaufsatzen 
(22) vorgesehen sind, wobei beide Paare dieser Sperr- 
zylinder so wechselseitig zum Einsatz gelangen, daB 
stets zur erforderlichen Zeit nur eine Kleinrolle (7) auf 10 
die obere Stufe (15) bzw. obere Bahn (46) der Trans- 
porteinrichtung (2, 44) zur Ablage gelangt. 
5. Umwickel-, Schachtelbefull- und SchlieBautomat 
nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB alle zu betatigenden Einzelaggregate (2, 15 
3, 12, 13, 16, 19, 20, 25, 30, 35, 37, 41, 43, 44, 45) des 
Umwickel-, Schachtelbefull- und SchlieBautomaten 
(1) von einer Schalt- und Steuerungseinrichtung (11) 
aufeinander abgestimmt betatigt werden. 

20 
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Small foil rolls 1 have an elongate shape and are packaged fully automatically by means of boxes 2 
by being pushed in longitudinally. So that the complicated devices which are known for this purpose 
and which are susceptible to faults are simplified and improved, the boxes 2 open in the longitudinal 
direction pass onto a low-lying region and the small foil rolls 1 pass onto a higher region, and the 
boxes 1 and small foil rolls 1 pass next to one another onto a conveyor band 3, from which, during 
conveyanc e, the latter fall into the boxes 2 by means of an inclined batten 4. Closing takes place 
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